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Opinnäytetyö tehtiin Stora Enson Veitsiluodon tehtaille, Paperikone 1:lle. Työn tar-
koituksena oli rakentaa Savcorin Wedge-ohjelmalla käyttöliittymäsivut PK1:lle. 
Wedge on analyysityökalu, jonka avulla insinöörit ja prosessinhoitajat voivat seurata 
ja analysoida prosessimuutoksia järjestelmällisesti. Työn tavoitteena oli luoda selkeät 
ja helppokäyttöiset käyttöliittymäsivut, jonka jälkeen ottaa Wedge tehokkaaseen 
käyttöön PK1 - linjalla. 
 
Lopputyö tehtiin Stora Enson tiloissa. Työssä apuna oli prosessissa käytettäviä oh-
jelmia ja työkaluja, sekä muuta Stora Enson aineistoa. Työ tehtiin soveltaen koulun 
aikana opittuja tietoja ja taitoja. Opinnäytetyön tekeminen oli ajoitettu noin neljän 
kuukauden ajanjaksolle. Teoriaosuuden valintaan vaikutti muun muassa se, että pa-
periteollisuus on prosessityötä, missä laatuun kiinnitetään suurta huomiota. 
 
Työn lopputulokseksi saatiin käyttöliittymäsivut paperikone 1:lle. Käyttöliittymäsi-
vut ovat kätevä työkalu prosessissa ja sen johtotehtävissä työskenteleville henkilöille. 
Se kuinka tehokkaaseen käyttöön Wedge tulee prosessinhoitajien keskuudessa, näh-
dään vasta tulevaisuudessa. 
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The final project was done for Stora Enso Veitsiluoto Mill, Paper Machine 1. The 
purpose of this work was to build user interface pages for PM1 by using Savcor 
Wedge software. Wedge is an analysis tool for engineers and process operators. They 
can monitor and analyze changes systematically in the process. The aim of this final 
project was create clear and user-friendly pages and after that to take Wedge effec-
tively use into the PM1 line.  
 
The final project was made in the premises of Stora Enso Veitsiluoto Mill. The Work 
was assisted by process programs, tools and other Stora Enso’s materials. The work 
was carried out by applying knowledge and skills which have been learned during 
the school. The final project was scheduled for about a four month period. Paper in-
dustry is process work, where quality is very important. That impacted on the chosen 
theoretical part.  
 
The final result was user interface pages for the Paper Machine 1. The user interface 
pages is a useful tool for a person who works in the process. How efficiently Wedge 
will be used by the process operators is to be seen in the future. 
 
 
 
 
Keyword: processes, user interfaces, enterprise resource planning, quality, quality 
control. 
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KÄYTETYT MERKIT JA LYHENTEET 
 
 
PK1  Paperikone 1 
SE  Stora Enso 
ERP  Toiminnanohjausjärjestelmä 
MetsoDNA  Metso Dynamic Network of Applications
7 
 
1 JOHDANTO 
 
 
Opinnäytetyön aihe saatiin Stora Enson Veitsiluodon tehtaalta paperikone 1:ltä. Veitsi-
luodon tehtailla on ollut käytössä Savcorin Wedge-analyysityökalu. Wedgeen oli tullut 
uusi päivitys, mutta se ei ollut vielä käytössä, koska uusia käyttöliittymäsivuja ei ollut 
rakennettu uudella versiolla. Täten opinnäytetyön aihe tuli yrityksessä ajankohtaiseksi, 
koska PK1:lle piti rakentaa käyttöliittymäsivut Wedgen uudella versiolla.  
 
Opinnäytetyön lähtökohtana oli siis rakentaa Savcorin Wedge-analyysityökalulla käyt-
töliittymäsivut Veitsiluodon PK1:lle. Wedgen uusi versio haluttiin tehokkaaseen insi-
nöörien, mutta tämän lisäksi myös prosessinhoitajien käyttöön. Wedgen avulla insinöö-
rit ja prosessinhoitajat voivat seurata ja analysoida prosessimuutoksia järjestelmällisesti. 
Tarkoituksena on vähentää paperikoneen prosessivaihteluja ja parantaa tuotantotehok-
kuutta. 
 
Opinnäytetyön tavoitteena oli rakentaa selkeät ja helppokäyttöiset käyttöliittymäsivut 
PK1:lle, sekä ottaa Wedge tehokkaaseen käyttöön paperikoneella. Työ rajattiin selkeästi 
koskemaan pelkästään pohjapaperikonetta, joten päällystyskone, kiillotuskalanteri yms. 
ei kuulunut työni piiriin. Työ toteutettiin Stora Enson tiloissa. Apuna työssäni oli Stora 
Enson käyttämät ohjelmat ja aineistot, sekä yrityksen lainaksi antama kannettava tieto-
kone. 
 
Opinnäytetyö pitää sisällään teoriaosuuden, missä on käyty läpi prosessia, toiminnanoh-
jausta, sekä laatua. Teoriaosuuden jälkeen on tietoa Savcorin Wedge-ohjelmasta ja Met-
soDNA järjestelmästä. Lopuksi kerrotaan kuinka rakennettiin käyttöliittymäsivut PK1: 
lle Savcorin Wedge-ohjelmaa käyttäen. 
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2 STORA ENSO OYJ 
    
 
 
Kuva 1 Stora Enson logo (Stora Enso www-sivut 2013, hakupäivä 8.10.2013) 
 
Stora Enso on paperi, biomateriaali-, puutuote- ja pakkausteollisuuden maailmanlaajui-
nen edelläkävijä - rethinker. Stora Ensolla kyseenalaistetaan toiminta ja ajattelumallit, 
sekä haetaan jatkuvasti uutta tarjotakseen asiakkaille innovatiivisia, uusiutuviin materi-
aaleihin perustuvia ratkaisuja. Kuvassa 1 on Stora Enson logo. (Stora Enso www-sivut 
2013, hakupäivä 8.10.2013.) 
 
Konsernin palveluksessa on noin 28 000 henkilöä yli 35 maassa. Stora Enson osakkeet 
noteerataan Helsingin ja Tukholman arvopaperipörsseissä. Asiakkaita ovat kustantamot, 
painotalot ja paperitukkurit sekä pakkaus-, puusepän- ja rakennusteollisuus. (Stora Enso 
www-sivut 2013, hakupäivä 8.10.2013.) 
 
Stora Enson vuosittainen tuotantokapasiteetti on 5,2 miljoonaa tonnia kemiallista sellua, 
12,1 miljoonaa tonnia paperia ja kartonkia, 1,3 miljardia neliömetriä aaltopahvia ja 6,0 
miljoonaa kuutiometriä puutuotteita, josta 3,0 miljoonaa kuutiometriä on jatkojalosteita. 
Konsernin liikevaihto vuonna 2012 oli 10,8 miljardia euroa ja operatiivinen liikevoitto 
618,3 miljoonaa euroa. (Stora Enso www-sivut 2013, hakupäivä 8.10.2013.) 
 
Stora Enso on muutosmatkalla arvoa tuottavaksi uusiutuvien materiaalien yritykseksi 
kasvavilla markkinoilla. Yhtiö keskittyy Kiinan ja Latinalaisen Amerikan kasvumarkki-
noihin, kuitupohjaisiin pakkauksiin, puuviljelmiltä peräisin olevaan selluun sekä kilpai-
lukykyisiin paperilaatuihin. Kuitupohjaiset pakkaukset tarjoavat pitkällä aikavälillä ta-
saisen kasvupotentiaalin useimmissa segmenteissä. Pakkausalalla on paljon mahdolli-
suuksia tuoteinnovaatioihin, joiden avulla Stora Enso voi tarjota ympäristöystävällisiä 
ratkaisuja asiakkaille. Käyttämällä puuviljelmiltä peräisin olevaa sellua yhtiö varmistaa 
edullisen kuidun saatavuuden. (Stora Enso www-sivut 2013, hakupäivä 8.10.2013.) 
 
9 
 
Stora Enson Veitsiluodon tehtaat sijaitsevat Pohjois-Suomessa Kemissä. Euroopan nel-
jänneksi suurin paperitehdasintegraatti valmistaa tulostus-, kirjekuori- ja kouluvihkopa-
peria, päällystettyä aikakauslehtipaperia ja sahatavaraa. Tehtaiden paperin tuotantoka-
pasiteetti on miljoona tonnia vuodessa ja tehtaiden palveluksessa on 750 henkeä. Ku-
vassa 2 on esitetty ilmakuva Veitsiluodon saaresta. (Stora Enso www-sivut 2013, haku-
päivä 8.10.2013.) 
 
 
 
Kuva 2 Stora Enso, Veitsiluodon tehtaat (Kemin kaupungin www-sivut 2013, ha-
kupäivä 8.10.2013). 
Puunjalostus Veitsiluodon saarella alkoi vuonna 1922, jolloin saha aloitti toimintansa. 
Sahatavaran, sellun ja paperin tuotantoon käytetään nyt noin 2,6 miljoonaa kuutiometriä 
puuta vuodessa. Tuotteet laivataan tehtaan läheisyydessä sijaitsevassa Ajoksen satamas-
sa, josta on säännöllinen laivaliikenne Göteborgiin ja Lyypekkiin. (Stora Enso www-
sivut 2013, hakupäivä 8.10.2013.) 
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3 PROSESSIT 
 
 
Prosessikäsite on tullut tunnetuksi kemiallisista prosesseista. Niissä sarja erilaisia reak-
tioita synnyttää uuden lopputuloksen. Prosessiteollisuus on esimerkki näiden prosessien 
kaupallisesta hyödyntämisestä. Prosessilla on yrityksen sisäinen tai ulkoinen asiakas, 
jolle prosessi tuottaa lisäarvoa. Prosessi voidaan määritellä myös toimintoketjuksi, jon-
ka avulla yritys muuttaa saamansa panokset tuotoiksi asiakkaalle. (Lecklin 2006, 123.) 
 
Prosessi on kokonaisuus, jonka muodostavat ihmiset, koneet, materiaalit, työmenetel-
mät ja ympäristö (kuva 3). Yksi tuotantokone voi olla prosessi, mutta prosessina voi-
daan tarkastella myös koko yritystä tai tuotanto-osastoa. Prosessin tuloksena syntyy 
tuotteita, jotka sisältävät muun tiedon lisäksi myös tietoa prosessintilasta. (Salminen 
1994, 144.) 
 
Kuva 3 Prosessi ja sen ohjaus (Salminen 1994, 144.) 
 
Tuotantoprosessia voidaan pitää yrityksen yhtenä keskeisimpänä toimintona. Tuotanto-
prosessi muodostuu toiminnoista, joita tarvitaan palvelun tai tuotteen aikaansaamiseksi 
asiakkaalle. Toiminnan johtamisen merkittävimmät päätökset ja suurimmat ongelmat 
liittyvät usein tuotantoprosessien hallintaan ja kehittämiseen. Teollisessa tuotannossa 
pyritään korkeaan tuottavuuteen pitkälle viedyillä tehtävänjaoilla, erikoistumisella ja 
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tehokkailla valmistusmenetelmillä. Prosessi ja projekti eroavat toisistaan siten, että pro-
jektissa on useimmiten runsaasti kertaluontoisia toimintoja. Prosessi on jatkuvaa toimin-
taa. Prosessiajattelua ja prosessijohtamista pidetäänkin nykyaikaisen laadunkehitystyön 
perustana. Prosessiajattelun avulla tuotteen tekemiseen liittyvä kokonaisuus otetaan 
tarkasteluun kaikkine osatekijöineen ja liittymineen. (Salomäki 2003, 114; Haverila & 
Uusi-Rauva & Kouri & Miettinen 2009, 351.) 
 
Prosessien hallintaan ja ongelmien ratkaisemiseen on saatavilla suuri määrä erilaisia 
laatutyökaluja ja apuvälineitä. Laatutyökaluja ovat muun muassa: histogrammi, tarkis-
tuslista, Pareto – analyysi, vuokaavio, ohjauskortti, hajontakaavio ja syy- ja seurausana-
lyysi. Näiden lisäksi yleisesti käytettyjä menetelmiä ovat aivoriihi, prosessinkyky sekä 
vika ja vaikutusanalyysi. (Lecklin 2006 175.) 
 
3.1 Toiminnanohjaus 
 
Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen tilaustoimitusketjun eri toimintojen ja teh-
tävien suunnittelua ja hallintaa. Käsitteen tuotannonohjaus sijaan nykyisin yleisesti käy-
tetään käsitettä toiminnanohjaus, koska yrityksen toiminnan hallinta ei koske pelkästään 
tuotantoa, vaan muidenkin toimintojen, kuten myynnin, jakelun, tuotesuunnittelun ja 
hankintojen ohjausta. Valmistuksenohjaus käsitteellä taas viitataan valmistuksen suun-
nitteluun ja ohjaukseen. (Haverila ym. 2009, 397.) 
 
Yrityksen toiminta on monimuotoinen kokonaisuus, joka koostuu useista eri osatoimin-
noista ja tehtävistä. Yrityksessä tapahtuu koko ajan useita satoja eri suunnittelu-, val-
mistus- ja materiaalinkäsittelytehtäviä. Ohjaus on eri toimintoihin liittyvää suunnittelua, 
päätöksentekoa, toteutusta ja valvontaa. Toiminnanohjauksen tavoitteena on ohjata ja 
organisoida toimintaa siten, että tavoitteet tuotannossa toteutuvat parhaalla mahdollisel-
la tavalla. (Haverila ym. 2009, 397.) 
 
Toiminnanohjauksen keskeisimmät tavoitteet ovat kapasiteetin korkea tuottavuus, toi-
mintaan sitoutuneen vaihto-omaisuuden minimointi, toimintavarmuus ja tuotannon lä-
päisyaika. Toiminnanohjauksen tehtävänä on siis pyrkiä näihin tavoitteisiin ohjaamalla 
ja organisoimalla yrityksen resurssien käyttöä tarkoituksenmukaisella tavalla. (Haverila 
ym. 2009, 402.) 
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Parantamalla tuotannon ohjattavuutta on saavutettu hyviä tuloksia tuotantoa kehitettäes-
sä. Resursseja voidaan käyttää huomattavasti tehokkaammin silloin kun ohjattavuus on 
hyvä. Välillisiä kustannuksia ja toiminnan virheitä on huomattavasti vähemmän. Ohjat-
tavuuden kehittämisen keskeisiä keinoja ovat muun muassa läpäisy aikojen lyhentämi-
nen, virheiden ja häiriöiden poistaminen, layoutin selkeyttäminen, toiminnan itseohjau-
tuvuuden kehittäminen, sekä modernin tietokoneohjatun tuotantotekniikan hyödyntämi-
nen. (Haverila ym. 2009, 405.) 
 
3.2 Toiminnanohjauksen tietojärjestelmät 
 
Nykyaikaisessa teollisuudessa tietojärjestelmien rooli tietojen hallinnassa ja toimin-
nanohjauksessa on todella suuri. Nykyaikainen suuri tai keskikokoinen yritys ei pysty 
toimimaan ilman toiminnanohjauksen tietojärjestelmää. Yleisesti näitä järjestelmiä kut-
sutaan Enterprise Resource Planning (ERP)- järjestelmiksi. Suomeksi tämä tarkoittaa 
yrityksen resurssien suunnittelua. (Haverila ym. 2009, 430). 
 
ERP - järjestelmien avulla yritys ylläpitää perustietoja sekä tapahtumatietoja eri tapah-
tumiin liittyen. Järjestelmien avulla hoidetaan yrityksen toimintojen vaatimaa suunnitte-
lua, ohjausta ja tiedonhallintaa. ERP - järjestelmän ideana on tietojen käsittelyn ja toi-
minnanohjauksen pitkälle viety integrointi. Tämä tarkoittaa tietojen käsittelyn osalta 
sitä, että järjestelmään syötetään kerran tieto, jonka jälkeen se on kaikkien käytössä, 
eikä kyseistä tietoa tarvitse luoda enää uudelleen. Tietoteknisen integroinnin avulla pys-
tytään välittämään missä tahansa järjestelmän piirissä syntyvä tieto kaikille osapuolille. 
Suurten yritysten, jotka toimivat useissa eri toimipisteissä tietojen käsittely voi tapahtua 
yhdessä ainoassa järjestelmässä. Esimerkiksi tilaustiedot eri maiden myyntikonttoreista 
välittyvät suoraan valmistusyksiköille. Myyntikonttorit voivat puolestaan tarkastella 
tuotteiden tietoja, seurata tilausten valmistumista, sekä analysoida toimitusten katteita 
suoraan omilta päätteiltään. (Haverila ym. 2009, 430.) 
 
ERP - järjestelmän hyödyt ovat yritykselle suuret. Niiden ongelmat liittyvät puolestaan 
suoraan niiden vahvuuksiin. Kaiken kattava integroitu tietojärjestelmä on monimutkai-
nen, kallis ja sen käyttöönottaminen vaatii useimmiten pitkän ajanjakson. Järjestelmien 
toiminnan räätälöiminen yksityiskohtaisiin tarpeisiin voi olla usein hankalaa. ERP - 
järjestelmä voi olla kömpelö ja hankalakäyttöinen yksittäisen toiminnon toteutuksessa, 
koska ohjelmisto on tehty palvelemaan laajaa asiakaskuntaa. (Haverila ym. 2009, 431.) 
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Yleisesti tunnettuja toiminnanohjausjärjestelmiä ovat muun muassa: SAP Business One, 
Agresso Business World, Digia Enterprise. (Toiminnanohjaus.fi 2013. Hakupäivä 
16.12.2013.) 
 
3.3 Laatu 
 
Laatu-käsitettä käytetään monin eri tavoin monissa eri paikoissa. Laatutuotteista puhut-
taessa tarkoitetaan yleensä paremmuutta. Laatu merkitseekin yleensä ominaisuutta, mut-
ta sillä viitataan myös usein lajeihin tai lajikkeisiin. Toisaalta puhutaan myös työsuori-
tusten ja toiminnan laadusta. Laatu käsite kattaakin todella suuren alueen. (Salminen 
1994, 9.) 
 
Laatufilosofia on vaikuttanut todella merkittävästi yritysten kehittämiseen ja toiminnan 
johtamiseen. Moderni laatuajattelu (Total Quality Management) voidaan ymmärtää toi-
mintafilosofiana, johtamisperiaatteena, sekä toimintaohjelmana. Toimintamallit laatu-
ajatteluun ovat alkaneet kehittyä Yhdysvaltalaisessa suursarjatuotannossa. Moderni laa-
tuajattelu alkoi kuitenkin toisen maailmansodan jälkeen Japanissa. Erityisesti sotatarvi-
keteollisuus tarvitsi laadun seuraamiseen ja valvomiseen tehokkaita menetelmiä. Yh-
dysvaltalaiset halusivat kehittää japanilaisen teollisuuden heikkoa laatua ja toivat maa-
han omat konsultit. (Haverila ym. 2009, 371 - 372.) 
 
Myöhemmin laadusta muodostui merkittävä kilpailutekijä. Asiakkaat vaativat parempi-
laatuisia tuotteita ja palveluja. Tuohon aikaan monien tuotteiden ja palvelujen laatu oli 
heikkoa, joten laadusta voitiin kehittää merkittävä kilpailutekijä. Samaan aikaan huo-
mattiin, että laadun nousu paransi merkittävästi myös kustannustehokkuutta. (Haverila 
ym. 2009, 374.) 
 
Nykyaikaisen laatuajattelun lähtökohtana ovat sidosryhmät, mutta erityisesti asiakkaat. 
Laatua verrataan ja mitataan jatkuvasti asiakkaan tarpeisiin, vaatimuksiin ja odotuksiin 
nähden. Silloin kun asiakas on tyytyväinen saamiinsa tuotteisiin, on yrityksen toiminta 
ollut laadukasta. Sisäisen toiminnan virheettömyys ja tehokkuus eivät takaa korkeaa 
laatua, vaan edellytyksenä on jonkun ulkopuolisen arvioijan, esimerkiksi asiakkaan nä-
kemys. Prosessien avulla saatetaan toiminta sille tasolle mikä tyydyttää asiakasta. Asia-
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kas ja muiden sidosryhmäpalautteen perusteella voidaan arvioida ja kehittää laatutoi-
mintaa edelleen (kuva 4). (Lecklin 2006, 18.) 
 
Kuva 4 Kokonaisvaltainen laadunhallinta (Lecklin 2006, 19.) 
 
 
3.4 Laadunhallinta 
  
ISO 9000 – standardissa tarkoitetaan koordinoituja toimenpiteitä organisaation suun-
taamiseksi ja ohjaamiseksi laatuun liittyvissä asioissa. Laadunhallintajärjestelmällä 
(Quality Management System) puolestaan tarkoitetaan johtamisjärjestelmää, jonka avul-
la organisaatiota suunataan ja ohjataan laatuun liittyvissä asioissa. Aiemmin on ollut 
yleisesti käytössä termi laatujärjestelmä, joka on sittemmin korvattu laadunhallintajär-
jestelmällä. Myöskään tätä termiä ei suositella enää, koska tarkoituksena on kehittää 
laadukasta johtamisjärjestelmää (Quality of Management System) eikä erillistä laadun-
hallintajärjestelmää. (Lecklin 2006, 30.) 
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Johtamisjärjestelmän avulla johdon tahtotila viedään systemaattisesti läpi koko organi-
saation. Laadukkaalla johtamisella halutaan esimerkiksi: 
 
-  saada järjestelmällisyyttä toiminnanohjaukseen ja valvontaan 
-  varmistaa asiakastyytyväisyys 
-  varmistaa tuotteiden, palvelujen ja prosessien korkea ja tasainen laatu 
-  parantaa työ tuottavuutta 
-  tukea henkilöstöä koulutuksessa ja työnohjauksessa 
-  kehittää innovatiivisia menetelmiä ja ratkaisuja 
- luoda yhtenäinen käytäntö 
- dokumentoida hyväksytyt menettelytavat, 
 
Tavoitteet ovat kuitenkin yksityiskohtaisia ja tilanteesta riippuvaisia. Järjestelmästä ei 
kuitenkaan pidä tehdä liian raskasta, jolloin se jää helposti käytännölle vieraaksi. (Leck-
lin 2006,30.) 
 
Laadukkaasta johtamisjärjestelmästä ei ole olemassa minkäänlaista standardiohjetta. 
Järjestelmä täytyy dokumentoida. Dokumentoinnin muodolla ja tietovälineellä ei ole 
merkitystä, kunhan se vastaa yrityksen tarpeita. Laatukäsikirja ei ole pakollinen, mutta 
se on todella tärkeä apuväline. ISO 9000 –standardi edellyttää, että yritys laatii ja ylläpi-
tää laatukäsikirjaa. Laatukäsikirjan ei tarvitse olla kirja, vaan riittää, että dokumentaatio 
voidaan tarvittaessa tulostaa. Laadittaessa laatukäsikirjaa lähtökohtana ovat yrityksen 
omat tarpeet, joten sisältö ja rakenne tulee sovittaa mahdollisimman hyvin niitä palvele-
vaksi. Hyvä laatukäsikirja auttaa ymmärtämään organisaation toimintaa kokonaisuute-
na, se on myös hyvä apuväline työtä suorittaessa ja perehdyttäessä toimintaan. (Lecklin 
2006, 30 - 32.) 
 
3.5 Laadun hallinta Stora Enson tehtailla 
 
Kaikki Stora Enson tehtaat noudattavat ISO 9100 -johtamisjärjestelmää. Johtamisjärjes-
telmiä käytetään varmistamaan, että yrityksen sovitut käytännöt ovat käytössä tuotan-
nossa. Laadun-, ympäristön- ja turvallisuuden johtamisjärjestelmät edellyttävät, että 
olennaiset näkökohdat on tunnistettu, tavoitteet asetettu ja suorituskyky on säännöllises-
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sä seurannassa. Johtamisjärjestelmät ovat siis tehokas apuväline jatkuvalle suoritusky-
vyn parantamiselle. (Stora Enso www-sivut, 2014, hakupäivä 28.1.2014.)  
 
Tuotannossa paperin laatu varmistetaan säännöllisesti otettavilla laboratorionäytteillä. 
Laboratoriossa mitataan paperista muun muassa neliömassa, vaaleus, väri, opasiteetti ja 
kiiltoarvot. Näillä näytteillä varmistetaan, että tuotannosta tuleva paperi täyttää laatu-
vaatimukset ja on valmis lähetettäväksi asiakkaalle. (Stora Enso www-sivut, 2014, ha-
kupäivä 28.1.2014.) 
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4 SAVCOR WEDGE-ANALYYSITYÖKALU 
 
 
Wedge on prosessidatan hallintaan ja prosessivaihteluiden analysointiin tarkoitettu 
ohjelmistotyökalu. Tyypillisesti ohjelmaa käytetään vähentämään lopputuotteen laatu-
vaihtelua ja parantamaan tuotannon tehokkuutta. Wedgeä käytetään koko Euroopan 
paperiteollisuudessa. Matemaattisten työkalujen avulla insinöörit ja prosessinhoitajat, 
sekä muut operaattorit voivat seurata ja analysoida prosessin muutoksia järjestelmälli-
sesti. Menetelmien kehittämisessä on yhdistetty prosessiasiantuntijan ja matemaatikon 
osaaminen. Matemaattiset analyysit on paketoitu prosessiongelmien ratkaisemisen kan-
nalta käytännöllisiin työkaluihin. (Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.) 
 
Wedge on liitetty tehtaan tietojärjestelmään, joka tarjoaa reaaliaikaista tietoa prosessin 
eri vaiheista. Se räätälöidään jokaiselle asiakkaalle vastaamaan heidän tarpeitaan. Wed-
gen etuja ovat muun muassa: 
 
- nopeus ja käyttäjäystävällisyys 
- helppo pääsy reaaliaikaiseen tietoon 
- rajoituksista vapaa 
- laaja valikoima muokkausmahdollisuuksia 
- nopea vianmääritys ja tunnistaminen. 
(Savcor Forest www-sivut 2013, hakupäivä 18.12.2013.) 
 
4.1 Kaaviot 
 
Kaavio on malli todellisesta prosessista, joka koostuu kuva- ja mittauskomponenteista. 
Prosessikaavion sisältämät komponentit voidaan jakaa mittausryhmiksi datan katselun 
ja analysoinnin helpottamiseksi. Prosessitason kaavioita voi olla käytössä vain yksi 
kerrallaan. (Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.) 
 
Kaavioon kerätään ne mittaukset, joita halutaan seurata. Alla olevassa kuvassa on esitet-
ty paperikone 1:n prosessikaavio, johon on tuotu mittauksia prosessista (kuva5). Kaik-
kien säiliöiden pinnanmittaukset ja lisäainevirtaukset löytyvät prosessikaaviosta ja ne 
näyttävät käyttäjälle reaaliaikaisesti kyseiset arvot. 
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Kuva 5 Esimerkki Wedge – kaaviosta  
 
4.2 Trendit 
 
Trendillä tarkoitetaan yhden mittauksen peräkkäisten pisteiden graafista esitystä tiettynä 
aikajaksona siten, että peräkkäiset pisteet on yhdistetty viivalla. Trendien avulla voidaan 
tarkastella prosessin tapahtumia, esimerkiksi prosessin osan lämpötilaa, painetta 
ja säiliön pinnan korkeutta. (Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.)  
 
Kuvassa on esitetty yleinen trendikuvaaja, jota Wedgessä käytetään (kuva 6). Trendin 
arvot on otettu PK2:n mäntymassa- ja koivumassasäiliöiden pinnanmittauksesta. Taus-
talla näkyvät siniset kohdat kertovat siitä, että paperikone on ollut pysähdyksissä tuona 
aikana.  
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Kuva 6 Esimerkki trendikuvaajasta 
 
 
4.3 Mittaukset 
 
Mittauksilla tarkoitetaan jostakin järjestelmästä luettavaa signaalia. Näitä järjestelmiä 
voivat olla esimerkiksi automaatio-, laatu- tai valvontajärjestelmät. Wedge- ohjelmassa 
mittauksen asetuksiin kuuluvat: 
- mittauksen nimi eli mittauskomponentin alla näkyvä nimi 
- tietolähde eli mittauksen tietolähteen nimi (tässä tapauksessa Veitsiluoto papin-
fo) 
- tietolähteen positio eli yhden signaalin yksikäsitteinen tunniste mittauksen tieto-
lähteessä.  
(Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.) 
 
Wedgestä löytyy hyvin paljon erilaisia komponenttikuvia. Mittauksesta riippuen voi 
valita mittauskuvakkeen, esimerkiksi pelkän mittarikuvakkeen, joita löytyy monella eri 
värillä. Erittäin käytännöllisiä kuvakkeita ovat myös liikennevaloa muistuttava punavih-
reä pallo tai pylväskuvaaja. Näihin kuvakkeisiin voidaan asettaa raja-arvot, jotka määrit-
tävät sen, milloin pallo tai pylväs on punaisena ja milloin se näyttää vihreää. Kuvaan on 
kerätty esimerkkejä erilaisista komponenttikuvakkeista, joita Wedgessä voi käyttää. 
Wedgeen on mahdollisuus luoda myös omia komponenttikuvia (kuva 7).  
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Kuva 7 Esimerkkejä erilaisista Wedgessä käytettävistä mittauskomponenteista  
 
3.4 Laskennalliset mittaukset 
 
Wedge tarjoaa käyttäjälleen analysoinnin avuksi laskennallisia mittauksia. Laskennalli-
nen mittaus ei ole todellisuudessa fyysinen anturi mitattavassa prosessissa, vaan mitta-
uksen ja analyysin apuväline. Mittauksen esittämän suureen arvot lasketaan annettujen 
todellisten mittausanturien arvoista. Laskennallisia mittauksia voidaan käyttää hyvin 
monella tavalla. Tyypillisiä sovellusalueita ovat yksikkömuunnokset, tietojen yhdistely, 
kustannuslaskut, sekä erilaiset taselaskennat. (Savcor Wedge V.8.0 käyttöopas, 2013.) 
 
Laskennallista mittausta käytettäessä laskennan tuloksena on oltava yhtä pitkä aikasarja 
kuin alkuperäiset laskentaan käytettävät aikasarjat ovat. SE Network Wedge- ohjelmasta 
löytyy kaavakokoelma, jonka avulla on helppo ja nopea luoda laskennalliset mittaukset. 
Mikäli Mathlab – komennot ovat käyttäjälle tuttuja, laskentakaavoja voi kirjoittaa suo-
raan laskennalliselle mittaukselle. (Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.) 
 
Laskennallisten mittausten lisäksi Wedge tarjoaa käyttäjilleen muitakin datan analysoin-
ti työkaluja. Näitä ovat muun muassa: histogrammi, ristikorrelaatio, datan esikäsittely-
toiminnot ja XY- kuvaajan käyttö. (Savcor Wedge V.6.2 Käyttöopas, 2008.) 
 
Kuvassa 8 on esitetty erimerkki laskennallisesta mittauksesta, joka laskee PK1:n tuotan-
totehoa. Kuvan yläosassa näkyy komponentti, joka näyttää reaaliajassa tuotantotehon. 
Kuvaus hetkellä tuotantoteho on 15,2 tonnia/tunnissa. Komponentin alapuolella näkyy 
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mittauksen ominaisuudet. Kaava-sarakkeesta käy puolestaan ilmi, minkälaisen laskun 
tuloksena tuotantoteho saadaan laskettua (kuva 8). 
 
Kuva 8 Laskennallinen komponentti, tuotantoteho 
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5 METSO DNA- AUTOMAATIOJÄRJESTELMÄ 
 
 
Stora Enson Veitsiluodon tehtailla on käytössä Metson DNA- automaatiojärjestelmä. 
MetsoDNA on uuden sukupolven automaatio ja informaatiojärjestelmä. Samalla järjes-
telmällä mahdollistetaan kaikki prosessi ja koneohjaukset, laatusäädöt ja sähkökäyttöjen 
ohjaukset. (Metso www-sivut 2013, hakupäivä 4.12.2013.)  
 
Dynaaminen sovellusverkko, eli Dynamic Network of Applications (DNA) perustuu 
tietämyksen- ja informaation vapaaseen verkottamiseen-, ohjausautomatiikkaan- ja su-
lautettuihin kenttäohjauksiin. MetsoDNA on verkko, jossa ohjelmista- ja laitesovelluk-
set toimivat yhdessä. Näin tuotantolaitos voi valita joustavasti tarvittavat automaatio- ja 
informaation hallintasovellukset. (MetsoDNA operointiohje, 2000) 
 
PK1:llä käytettävä MetsoDNA on räätälöity juuri kyseisellä koneella käytettäväksi. 
Sieltä löytyy PK1 prosessi täydellisesti. Prosessinohjaaminen ja kaikki prosessiin tehtä-
vät muutokset tapahtuu valvomoista MetsoDNA:n avulla. Prosessikaaviokuvat antavat 
käyttäjälle selkeän kuvan prosessista, jota operoidaan kursorin avulla suoraan monitoril-
ta. Alla olevassa kuvassa on kuvakaappaus MetsoDNA:n sivusta 1.1.1 Mäntysulppu 
päänäyttö (kuva 9). Kuvassa on siis prosessikaavio, josta käy ilmi kuinka sellu tulee 
sulputtamolta paperikoneelle. Kuvassa näkyy kaikki putket, venttiilit ja pumput, mitä 
siellä fyysisesti on. Näiltä sivuilta prosessinhoitaja ohjaa prosessia ja tekee siihen tarvit-
tavia muutoksia, kuten käynnistää pumpun, avaa tai sulkee venttiilin. 
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Kuva 9 Esimerkki Metsodna-sivusta (MetsoDNA- ohjelma) 
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6 KÄYTTÖLIITTYMÄSIVUT 
 
 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli rakentaa käyttöliittymäsivut Veitsiluodon PK1:lle. En-
nen työn aloitusta ohjaajien kanssa käytiin läpi, minkälaiset sivut toimeksiantaja haluaa 
rakennettavan paperikoneelle. Tämän lisäksi haastateltiin useaan kertaan prosessinhoita-
jia, sekä käyttöinsinöörejä ja yritettiin saada heiltä mahdollisimman paljon ideoita mitä 
he haluaisivat sivuilla olevan. 
 
Opinnäytetyön tekeminen aloitettiin perehtymällä Wedgen käyttöön ja sen tarjoamiin 
työkaluihin. Apuna käytettiin Wedgen käyttöohjetta, sekä suureksi avuksi oli myös 
opinnäytetyön ohjaaja Pentti Ypyä. Hän esitteli Wedgen työkaluja, sekä niiden käyttö-
ominaisuuksia.  
 
6.1 Käyttöliittymäsivut paperikone 1:lle 
 
Itse työn aloitettiin rakentamalla pääsivut PK1:lle. Pääsivulle oli tarkoituksena piirtää 
paperikone 1:n prosessikaavio. Prosessinkaavioon piirrettiin myös lisäainelinjat, jotta 
käyttäjien olisi helpompaa tarkastella lisäaineiden kulutusta, sekä hahmottaa minne lisä-
ainelinjat fyysisesti prosessissa menevät. Pääsivun ylälaitaan tehtiin taulu, mistä käyttä-
jä löytää nopeasti ja helposti linkit alasivuille. Tauluun tuotiin myös muutamia mittauk-
sia, mitkä kertovat tuotannontilasta. Esimerkiksi tuotantotehokkuus näkyy reaaliajassa 
pääsivun ylälaidassa. (Liite 1). 
 
Prosessikaavioon tuotiin mittauksia komponenttikuvakkeiden yhteyteen. Esimerkiksi 
kaikkien kaaviossa olevien säiliöiden pinnanmittaukset näkyvät reaaliajassa prosenttei-
na pääsivulla. Mittausta painamalla saadaan auki trendikuvaaja valitusta mittauksesta. 
Trendin ajanjaksoa voi selata eteen ja taaksepäin omien tarpeiden mukaisesti.  
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6.2 Alasivut 
 
Pääsivu on sivu mikä aukeaa, kun avataan PK1:n käyttöliittymäsivut Wedgellä. Pääsi-
vulla olevien linkkien kautta pystyy sujuvasti liikkumaan alasivuille. Alasivut tehtiin 
annostelijalle, koneenhoitajalle, sylinterimiehelle, sekä MetsoDNA:n mukaiset DNA- 
sivut. Alasivuilta pääsee liikkumaan takaisin pääsivulle, sekä muille alasivuille. Alapuo-
lella on kuva sivustonrakennepuusta (kuva10).  
 
Kuva 10 Rakennepuu  
 
6.2.1 DNA - sivut 
 
Toimeksiantajan toiveesta Wedgeen tehtiin myös dna-sivut. Tämän sivun sisältö koos-
tuu MetsonDNA – sivuilta kopioituihin sivuihin. MetsonDNA:ssa sivut on numeroitu 
esim.1.1 Massankäsittely, 1.1.1 Mäntysulppu päänäyttö, 1.1.2 Hylky, 1.2 PK1 märkä-
pää, yms. Tehtiin siis vastaavat dna-sivut Wedgeen samoilla numeroilla mitä MetsoD-
NA:ssa käytetään. Dna-sivulta löytyy siis linkit dna-alasivuille ja niille pääsee linkkiä 
painamalla. 
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Kuva 11 Wedge DNA-pääsivut  
Kuvassa on esitetty dna - pääsivut (kuva 11). Tälle sivulle ei ole tuotu mitään mittauk-
sia, vaan sivu koostuu täysin linkeistä, jotka johtavat alasivuille. Alasivut ovat numeroi-
tu MetsoDNA:n mukaisesti ja ne on laitettu numerojärjestykseen, jotta käyttäjän olisi 
mahdollisimman helppo ja nopea löytää etsimänsä sivu. 
 
Alasivujen sivuille laitettiin taustakuvaksi sama kuva, mikä on MetsoDNA:ssa kyseisel-
lä sivulla. Kuvan lisäksi sivuilta löytyy kaikki mittaukset, mitä kyseiseen proses-
sinosaan kuuluu. Alasivut rakennettiin seuraavalla tavalla. Esimerkkinä sivu 1.1.5 nol-
lavesi. 
 
Kun alettiin tehdä sivua 1.1.5 nollavesi, niin mentiin ensiksi MetsoDNA-sivulle ja haet-
tiin sieltä kyseinen sivu eli 1.1.5, joka on siis nollaveden hallintasivut. Otettiin sivusta 
printscreen-kuva ja kopioitiin se Wedgeen nollavedensivuille taustakuvaksi. Tämän 
jälkeen tuotiin Wedgeen kaikki mittaukset mitä sivustolta löytyy. Sivulta löytyvistä mit-
tauksista tehtiin taulukko taustakuvan alapuolelle. Tämän lisäksi sijoitettiin mittausku-
vakkeet printscreen-kuvan päälle samaan kohtaan, missä se sijaitsee MetsonDNA:ssa 
(kuva 12).  
 
Samalla tavalla tehtiin jokainen DNA-sivu erikseen Wedgeen. Näin käyttäjän on helppo 
löytää etsimänsä mittaus ja analysoida mittauksesta saatua tietoa Wedgen tarjoamilla 
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analyysityökaluilla. Yhteensä DNA alasivuja kertyi 76 kappaletta. Esimerkkinä löytyvät 
sivut 1.1.2 Hylky ja 1.1.3 Säätösäiliöt. (Liite 5 ja liite 6) 
 
 
Kuva 12 Wedge DNA-sivu 1.1.5 nollavesi 
 
6.2.2 Prosessinhoitajien sivut 
 
Yhtenä työn tarkoituksista oli rakentaa omat alasivut prosessinhoitajille. Näitä sivuja 
rakentaessa tuli huomioida heidän toiveensa, mitä he haluaisivat näille sivuille.  
Wedge ei ole ollut PK1:n prosessinhoitajilla käytössä, joten he eivät tienneet mitä oh-
jelmalla pystyy tekemään ja minkälaiseen käyttöön se soveltuu. Tästä syystä tehtiin 
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aluksi prosessinhoitajille sivut, johon tuotiin mittauksia, mitä ajateltiin heidän seuraa-
van. Kun sivujen runko oli valmis, kierrettiin valvomoissa useampaan kertaan ja esitel-
tiin prosessinhoitajille Wedgeä. Pyrittiin saamaan heiltä tietoa, mitä he haluaisivat si-
vuille laitettavan ja mitä mittauksia he seuraavat normaalisti työvuorossaan. Tietojen 
saaminen prosessinhoitajilta osoittautui kuitenkin hieman ongelmalliseksi, koska he 
eivät olleet koskaan käyttäneet Wedgeä, eikä tienneet mitä kaikkea sillä voi tehdä. Tie-
tojen saamiseen käytettiin apuna myös käyttöinsinöörien tietotaitoja ja tiedusteltiin hei-
dän mielipidettään asiasta. 
 
Haastatteluissa saamien tietojen perusteella luotiin kolme eri alasivua:  
- Koneenhoitajan sivut (Liite 2) 
- Annostelijan sivut (Liite 3) 
- Sylinterimiehen sivut (Liite 4) 
 
Koneenhoitajan sivuille tuotiin mittauksia, mitä koneenhoitaja tyypillisesti seuraa pro-
sessissa työvuoronsa aikana. Sivun ylälaitaan tehtiin laatikko, mistä löytyy muun muas-
sa linkkejä dna – sivuille, mitä koneenhoitaja käyttää. 
 
Lisäksi tehtiin koneenhoitajan sivuille alasivu ”startti”. Startti sivuilla on vain punavih-
reitä palloja, joihin on liitetty mittauksia koneenhoitajan ryhmäkäynnistys – sivuilta 
(kuva 13). Sivu on luotu sitä varten, että kun paperikone startataan, niin koneenhoitaja 
voi mennä startti – sivulle ja näkee yhdellä vilkaisulla että kaikki on kunnossa. Mikäli 
jokin palloista on punaisena, niin hän tietää jotain olevan vialla ja voi tehdä tarvittavat 
toimenpiteet vian korjaamiseksi.  
 
Kuva 13 Koneenhoitaja startti-sivut 
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Annostelijan sivuille tuotiin puolestaan mittauksia mitä annostelija seuraa prosessin 
aikana. Yläreunaan tehtiin laatikko, missä on muun muassa linkkejä dna – sivuille, mitä 
annostelija käyttää prosessissa. Tämän lisäksi tehtiin alasivut ”annostelun kooste” ja 
”startti”. 
 
Annostelun kooste- sivuille on tuotu mittaukset lisäaineista. Mittauksien komponentti-
kuvat ovat punavihreitä palloja (kuva 14). Annostelija voi täten helposti yhdellä vil-
kaisulla tarkistaa, että kaikkia lisäaineita menee prosessiin. Mikäli jokin palloista on 
punainen, niin annostelija näkee välittömästi, mitä lisäainetta ei mene prosessiin. 
 
Kuva 14 Annostelun kooste 
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Annostelijan starttisivu on samankaltainen kuin koneenhoitajan starttisivu. Ainoa ero 
löytyy mittauksista. Annostelijan starttisivun mittaukset on tuotu Wedgeen annostelijan 
ryhmäkäynnistykset – dna sivulta (kuva 15). 
 
Kuva 15 Annostelija startti-sivut 
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7 POHDINTA 
 
 
Tämä opinnäytetyö on ollut mielenkiintoinen, mutta myös haastava projekti. Haasteita 
on ollut monenlaisia, mutta kaikista niistä on selvitty ja työ saatiin vietyä kunnialla lop-
puun asti. Ensimmäisenä haasteena oli oppia käyttämään SE Network Wedgeä, sekä 
ymmärtämään minkälaisia asioita sillä pystytään tekemään ja toteuttamaan. Suurimmat 
haasteet kohdattiin kuitenkin siinä vaiheessa, kun tehtiin sivuja prosessinhoitajille. Heil-
tä oli todella vaikea saada tietoa irti. Suurena apuna työssä oli kuitenkin PK1:n käyttö-
päällikkö ja käyttöinsinöörit. Heidän tietotaitoaan hyväksi käyttäen saatiin luotua sivut 
myös prosessinhoitajille. 
 
Yksi haasteista oli myös tämä teoriaosuuden kirjoittaminen. Aluksi tuntui, että oli han-
kala löytää teoria-aihe, joka tukisi työtä. Lopulta päädyttiin kirjoittamaan prosessista, 
toiminnanohjauksesta, toiminnanohjausjärjestelmistä, sekä laadusta. Nämä aiheet tuli-
vatkin esiin aika luonnollisesti, kun aloin paneutumaan teoriaosuuteen. Paperiteollisuu-
dessa nämä aiheet ovat jatkuvasti esillä, joten siinä mielessä se oli loppujen lopuksi aika 
helppo valinta. Teoriaosuus on pyritty kirjoittamaan siten, että sisällön ymmärtäisi myös 
täysin ulkopuolinenkin henkilö. Teoriaosuutta on täydennetty kuvilla. 
 
Mikäli Wedge aiotaan saada tehokkaaseen käyttöön prosessinhoitajien keskuudessa, 
niin mielestäni pitäisi lähteä liikkeelle aivan perusasioista. Ensiksi heille tulisi pitää 
koulutustilaisuus, missä esitellään Wedgeä ja sen tarjoamia työkaluja. Kun prosessin-
hoitajat hahmottavat mitä Wedgellä voi tehdä ja miten sitä käytetään, heidän on huo-
mattavasti helpompi ottaa ohjelma käyttöön. Menee varmasti aikaa, ennen kuin he 
omaksuvat uuden ohjelman, mutta askel askeleelta ohjelma tulisi ottaa tehokkaaseen 
käyttöön.  
 
Opinnäytetyön lopputuloksena saatiin selkeät ja helppokäyttöiset käyttöliittymäsivut 
paperikone 1:lle. Lopputyön teon ohessa olen saanut lisää tietotaitoa prosessityöstä, 
paperinvalmistuksesta, sekä datan analysoinnista. Toivon että tästä tulee olemaan mi-
nulle hyötyä myös tulevaisuudessa. Uskon että työni tulee kovaan käyttöön ja siitä on 
hyötyä ihmisille, jotka työskentelevät PK1 linjassa. Käyttöliittymäsivut ovat helposti 
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muokattavissa, joten työn on varmasti hyvä runko, mitä voi ajan saatossa tarpeen mu-
kaan muokata.  
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